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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines neuartigen gemusterten Linoleumflachenge- 
bildes. 5 

Linoleum wird seit vielen Jahrzehnten in unifarbenen, ja- 
spierten und iiberwiegend auch in marmorierten Musterun- 
gen hergestellt. Die Verfahren zur Herstellung von diesen 
Dessinierungen sind allgemein bekannt. Das Verfahren zur 
Herstellung der marmorierten Strukturen bekannt unter den 10 
Handclsnamcn Marmorcttc® bzw. Marmolcum®) stcllt sich 
wie folgt dar: 

Die aus den iiblichen Rohstoffen fiir Linoleum, z. B. Lin- 
oleumzement, Holzmehl, Korkmehl, Kreide, Weisspigment 
und Buntpigmenten, gefertigten Mischmassen werden je 15 
nach gewiinschter Dessinierung in deflnierten Mengenantei- 
len gcmischt und als gckratztc Mischmassc cincm Walz- 
werk zugefiihrt. Das im Walzwerk erzeugte mehrfarbige, ja- 
spierte Linoleumfell (ca. 1,6 m breit) wird in ca. 2 m lange 
Stiicke geteilt und schuppenformig zu einem mehrlagigen 20 
Fellpaket gelegt. Die stark langsorientierte Jaspierung der 
Einzelfelle verlauft im weiteren Fertigungsprozess quer zur 
Kalandcrfcrtigungsrichtung. Das Fellpaket wird jctzt dcm 
Kalanderspalt zugefiihrt und auf die gewiinschte Starke der 
Deckschicht ausgewalzt. Zeitgleich mit der Deckschicht 25 
wird der Untergrund gefertigt, der aus Jutegewebe und aus 
kalandrierter, im Regelfall einfarbiger, Linoleummisch- 
masse besteht. Untergrund und Deckschicht werden aufein- 
andergelegt und im Bandkalander kraftschliissig miteinan- 
der verbunden. Anschliessend wird das noch nicht ge- 30 
brauchsfahige Linoleum in Reifehauser eingezogen, wo es 
durch weitere oxidative Vernetzung des Bindemittels Lin- 
oleumzement die fiir den Gebrauch notwendigen Zug- und 
Druckfertigkeiten erhalt. 

Der Nachteil des Verfahren zur Herstellung der her- 35 
kommlichen gemusterten Linoleumflachengebilde, bei de- 
nen unterschiedlich gefarbte, gekratzte Mischmassen direkt 
in einen Kalanderspalt geschiittet und zu einem jaspierten 
Linoleumwalzfell ausgewalzt werden, ist jedoch, dass 
zwangsweise mehr oder weniger stark langsgerichtete 40 
Strukturen resultieren, wodurch die Gestaltungsmoglichkei- 
ten fiir ein gemustertes Linoleumflachengebilde stark einge- 
schrankt sind. 

Somit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines neuartigen Lin- 45 
oleumflachengebildes bereitzustellen, welches eine groBere 
Variationsbreite der Musterung des herzustellenden Lin- 
oleumflachengebildes erlaubt. Ferner sollen vorzugsweise 
bereits vorhandene Herstellungsanlagen zur Herstellung 
verwendet werden konnen. 50 

Die Aufgabe wird durch die in den Anspriichen gekenn- 
zeichneten Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung 
gelost. 

Tnsbesondere wird die Aufgabe durch Bereitstellung eines 
Verfahrens zur Herstellung eines Linoleumflachengebildes 55 
gelost, welches die Schritte 

Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- oder 
mchrfarbigcn Mischmasscpartikcln auf mindestens 
eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen Linoleumwalz- 60 
fells und 

- im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der 
Mischmassepartikel in das Linoleumwalzfell 

umfasst. 65 

Das Verfahren zur Herstellung der neuartigen Struktur ba- 
siert im wesentlichen auf dem Verfahren zur Herstellung ei- 
nes marmorierten oder jaspierten Linoleumflachengebildes, 



ist jedoch durch den Einbau zusatzlicher Verfahrensschritte 
im Produktionsprozess erganzt worden. 

Das Einstreuen andersfarbiger Partikel auf ein Linoleum- 
walzfell ist bei der Herstellung von Linoleumflachengebil- 
dcn bishcr nicht angcwandt worden, da bishcr kcinc gecig- 
neten Streutechniken fiir die Linoleummischmasse zur Ver- 
fiigung standen. Ein beispielsweise gemaB der vorliegenden 
Erfindung verwendbares Streu verfahren wird nachstehend, 
insbesondere in Verbindung mit Fig. 3, beschrieben. 

Die einzustreuenden Mischmassepartikel liegen in Form 
einer kornigen Strcumassc vor. Sic konnen sowohl ein- als 
auch mehrfarbig sein und es wird erfindungsgemaB minde- 
stens eine Sorte derartiger Mischmassepartikel auf das Lin- 
oleumfell eingestreut. Die Zusammensetzung der Partikel 
kann gleich oder verschieden von der Zusammensetzung 
des Linoleumwalzfells sein. Vorzugsweise weisen die Parti- 
kel cine bis auf die Pigmcnticrung ahnlichc Zusammenset- 
zung wie das Linoleumwalzfell auf, noch bevorzugter sind 
die Partikel trockener als das Linoleumfell, d. h. linoleum- 
zementarmer. Vorzugsweise sind die Mischmassepartikel in 
mindestens einer zur Farbe des Linoleumwalzfells kontra- 
stierenden Farbe gefarbt. Die Partikel konnen alle im we- 
sentlichen die gleiche GroBc auf weisen, es konnen abcr 
auch Partikel unterschiedlicher GroBe auf das Linoleumfell 
gestreut werden. Ferner konnen die Partikel in unterschied- 
lichen Formen vorliegen, wie beispielsweise als unregelma- 
Bige Kornchen, Kiigelchen oder eiformig. Vorzugsweise 
weisen die Partikel einen Durchmesser von 0,5 bis 20 mm, 
mehr bevorzugt von 0,5 bis 10 mm, auf. Es kann eine Sorte 
derartiger Mischmassepartikel oder auch zwei oder mehrere 
Sorten eingestreut werden. Die Herstellung der Partikel 
kann auf dem gleichen Weg wie bei der normalen Misch- 
masse erfolgen. Gegebenenfalls kann eine separate Aussie- 
bung erforderlich sein. 

ErfindungsgemaB konnen die Partikel auf ein unifarbiges, 
ein marmoriertes oder ein jaspiertes Linoleumfell gestreut 
werden. Das Linoleumwalzfell weist vorzugsweise eine 
Dicke von 0,5 bis 2,5 mm, noch bevorzugter von 1 bis 2 mm 
auf. 

Es ist ausreichend, die Partikel nur auf entweder die 
Riickseite oder die Vorderseite des Linoleumfells aufzu- 
streuen. Aus Griinden einer noch gleichmassigeren, durch- 
gehenden Musterung kann es bevorzugt sein, beide Seiten 
des Linoleumfells mit den Partikeln zu bestreuen. Ferner ist 
es bevorzugt, die Partikel durch das Anordnen von siebahn- 
lichen Vorrichtungen wahrend des Streuvorgangs zu verein- 
zeln, um eine moglichst gleichmaBige und homogene Ver- 
teilung der Partikel auf dem Linoleumfell zu bewirken. Tm 
allgemeinen werden die Partikel in einem unwillkurlichen 
Muster, wie es durch einen Streuvorgang entsteht, auf dem 
Linoleumfell zu liegen kommen und eingepresst werden. 
Die Partikel konnen aber auch in einem willkiirlich vorgege- 
benen Muster verteilt sein, beispielsweise in Form von geo- 
metrischen und ungeometrischen Figuren. Die Mischmas- 
separtikel werden vorzugsweise in einer Menge, bezogen 
auf das Gewicht des Linoleumfells von 10 bis 500 g/m 2 ein- 
gestreut. 

Die Partikel werden nach dem Aufstreuen auf das Lin- 
oleumfell beispielsweise mittcls einer Mangel oder eines an- 
deren Presswerkzeugs im wesentlichen verzugsfrei in das 
Linoleumfell eingedriickt. Vorzugsweise werden die Misch- 
massepartikel der Streumasse so tief in das weiche Lin- 
oleumfell eingepresst, dass moglichst ein ebener Abschluss 
mit dem Linoleumfell resultiert. Die Partikel konnen aber 
auch nur tcilwcisc in das Linoleumfell gcdriickt werden, so 
dass ein Linoleumfell mit einer nichtebenen Oberflachen- 
struktur erhalten wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfin- 
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dungsgemaBen Verfahrens wird das Linoleumwalzfell nach 
dem Aufstreuen und Einpressen der Partikel in beispiels- 
weise etwa 2 m lange Stiicke geschnitten und dann mittels 
eines Felllegers zu einem schuppenformigen Fellpaket ge- 
Icgt. Dabci wcrdcn die Stiicke vorzugsweise so gclcgt, dass 
die urspriingliche Langsrichtung des Linoleumwalzfells 
quer (90°) zur Transportrichtung des schuppenformigen 
Fellpakets zu liegen kommt. Anschliessend kann das Fellpa- 
ket beispielsweise mittels eines Fellkalanders auf die ge- 
wiinschte Starke zu einem mustergebenden Fell (Deck- 
schicht) ausgcwalzt wcrdcn und mit beispielsweise cincr 
Doubliermangel mit dem Untergrund verbunden. 

GemaB einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens kann das durch Aufstreuen 
und Einpressen von Linoleumpartikeln ausgeriistete Lin- 
oleumwalzfell auch direkt als mustergebendes Fell (Deck- 
schicht) mit dem Untergrund verbunden wcrdcn. 

Der Untergrund besteht in der Regel aus einem Tragerge- 
webe, wie beispielsweise Jute, Glasfaser- oder Kunststoff- 
gewebe, auf das eine diinne Schicht einer beispielsweise 
einfarbigen Linoleummischmasse kalandriert wird. 

Die kraftschliissige Verbindung von Untergrund und 
Dcckschicht crfolgt beispielsweise mittels cincs Bandkalan- 
ders oder ahnlichen Vorrichtungen. Die anschlieBende Rei- 
fung und weitere Verarbeitung erfolgt des durch das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren hergestellten Flachengebildes wie 
bei herkommlichen Linoleumflachengebilden. 

Uberraschenderweise kann mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren ein Linoleumflachengebilde mit einer Struktur er- 
halten werden, die einerseits durch die Struktur des Lin- 
oleumfells und andererseits durch die eingestreuten, die 
Deckschicht durchdringenden ein- oder mehrfarbigen Parti- 
kel mindestens einer Sorte, die ein nahezu richtungsfreies 
Oberflachenbild ergeben. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren kann eine unbe- 
stimmte Zahl verschiedener, neuartiger Linoleumstrukturen 
hergestellt werden. Allen Strukturen gemeinsam ist die Ein- 
streuung von ein- oder mehrfarbigen Mischmassepartikeln 
beispeilsweise in unregelmassiger Anordnung, wobei unge- 
richtete bzw. nur schwach orientierte Linoleumpunkte ent- 
stehen. Variationen sind durch die Auswahl der Form und 
Grosse, der Men ge undFarbigkeit. der eingestreuten Partikel 
und durch die Variation der Struktur des Linoleumwalzfells 
(marmoriert, uni, jaspiert etc.) moglich. 

Die vorliegende Erfindung betrifft daher auch ein Lin- 
oleumflachengebilde, welches eine Deckschicht als Matrix, 
die mindestens eine erste Farbe aufweist, und mindestens 
eine Sorte kontrastfarbener Partikel, die in die Matrix einge- 
bettet sind, umfasst. Die Deckschicht kann einfarbig, mar- 
moriert oder jaspiert sein und eine oder mehrere Sorten ein- 
und/oder mehrfarbiger in GroBe und/oder Farbe verschiede- 
ner und/oder gleicher Partikel enthalten. 

Die Partikel konnen nur in die Oberseite der Deckschicht 
eingebettet sein oder auch die gesamte Deckschicht durch- 
dringen. Vorzugsweise liegen die Partikel in unregelmaBiger 
Anordnung vor, sie konnen aber auch in einem willkiirlich 
vorgegebenen Muster, beispielsweise in Form von geome- 
trischen und ungeometrischen Figuren, verteilt sein. 

Bczogcn auf das Gcsamtgcwicht der Dcckschicht liegen 
die Partikel vorzugsweise in einer Menge von 10 bis 
500 g/m 2 vor. 

Die Figuren zeigen: 

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur 
Durchfiihrung einer bevorzugten Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemaBen Verfahrens. Aus der vorgefcrtigten cin- 
oder mehrfarbigen Linoleummischmasse A wird im Fell- 
walzwerk 1 ein Fell ausgewalzt. Je nach Mischmasse A re- 
sultiert ein unifarbenes bzw. jaspiertes Linoleumfell B. Uber 



4 

ein erstes Forderband 2 wird das Linoleumfell B auf ein 
zweites Forderband 3 transportiert, wo mittels einer Streu- 
anlage 4, welche die Mischmassepartikel vereinzelt, minde- 
stens eine Sorte einer ein- oder mehrfarbigen Streumasse C 
5 auf das Linoleumfell B gestrcut wird. Nach dem Bcstrcucn 
des Linoleumfells B werden die Mischmassepartikel der 
Streumasse G mittels einer Mangel 5 tief in das weiche Lin- 
oleumfell B eingepresst, so dass moglichst ein ebener Ab- 
schluss mit dem Linoleumfell B resultiert. Das so prapa- 
rierte Linoleumfell D wird nun zum Fellleger 6 gefuhrt, in 
ca. 2 m langc Stiicke gctcilt und zu einem schuppenformi- 
gen Fellpaket E gelegt. Das Fellpaket E wird dabei derart 
auf ein weiteres Forderband legt, dass die bestreute Seite im 
Fellpaket E nach oben zeigt. Dieses Forderband fiihrt das 
Fellpaket E dem Fellkalander 7 zu, wobei die bestreute Lin- 
oleumfellseite der kalten Musterungswalze zugewandt ist. 
Im Fellkalander 7 wird das Fellpaket E auf die gewunschtc 
Starke zum Strukturfell F (Deckschicht) ausgewalzt und in 
einem Doublierwalzwerk 8 mit dem Untergrund G verbun- 
den. 

Fig. 2 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur 
Durchfiihrung einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemaBen Verfahrens. Wahrcnd gcmaB 
der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsform die Ruckseite des 
Linoleumfells B mit den Partikeln G bestrent wird, wird in 
der Anlage 2 die Streumasse G direkt auf die Vorderseite das 
Linoleumfelles B gestreut. 

Fig. 3 ist eine schematische Ansicht einer Streuanlage 4 
fur Linoleummasse, welche bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren verwendet werden kann. Dabei wird die Lin- 
oleummischmasse in einen Trichter (11) geschiittet, welcher 
sich vorzugsweise nach unten leicht konisch offnet, um eine 
Briickenbildung der Mischmasse zu verhindern. Eine profi- 
lierte Walze (14) nimmt in ihren Vertiefungen die Misch- 
masse auf, welche bei Rotation der Walze durch eine Rakel 
(12) in Hohe der erhabenen Walzenprofilierung abgestreift 
wird, so daB je nach Rotationsgeschwindigkeit eine genau 
bestimmte Mischmassenmenge in den Vertiefungen der pro- 
filierten Walze (14) zur danach folgenden Auswurfbursten- 
walze (13) transportiert wird. Die gegenlaufig rotierende 
Auswurfbiirstenwalze (13) dreht sich mit deutlich hoherer 
Geschwindigkeit als die profilierte Walze (14) und wirft mit 
der tief in die Vertiefungen der profilierten Walze (14) grei- 
fenden Birrs te (13) die Mischmasse nach unten aus. Mit ei- 
ner zusatzlichen Reinigungsbiirste (15) konnen gegebenen- 
falls in den Vertiefungen der profilierten Walze (14) verblie- 
bene Mischmasseriickstande ausgeworfen werden. Die nach 
unten ausgeworfene Mischmasse fallt auf ein changierendes 
Sieb (16), welches zur Egalisierung und einer gleichmaBi- 
gen Streuung beitragt. Unterhalb des changierenden Siebs 
(16) konnen noch ein oder mehrere feststehende Siebe (17) 
angeordnet sein, welche die in eine schrage Fallbewegung 
gebrachten Mischmassepartikel bremsen und mit moglichst 
wenig Energie auf das dicht darunter vorbeiziehende Lin- 
oleumfell auftreffen lassen. Ein Forderband (3) transportiert 
das bestreute Linoleumfell zu einer Mangel (5), mittels der 
die relativ stabilen Linoleumpartikel in das weiche Lin- 
oleumfell eingepreBt werden. 

Paten tan spriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Lin- 
oleumflachengebildes, welches die Schritte 

Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- 
odcr mehrfarbigen Mischmassepartikeln auf min- 
destens eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen 
Linoleumwalzfells und 

- im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der 
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Mischmassepartikel in das Linoleumwalzfell urn- 
fasst. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Linoleum- 
walzfell beidseitig mit Mischmassepartikeln bestreut 
wcrdcn. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Parti - 
kel mittels einer Mangel oder eines anderen Presswerk- 
zeugs in das Linoleumfell eingedriickt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei ein unifarbenes, marmoriertes oder jaspier- 10 
tcs Linoleumwalzfell vcrwcndct wird. 

5. Verfahren einem der vorhergehenden Anspriiche, 
wobei eine Zusammensetzung der Mischmassepartikel 
verwendet wird, welche einen geringeren Anteil Lin- 
oleumzement aufweist als das Linoleumwalzfell. 15 

6. Verfahren einem der vorhergehenden Anspriiche, 
wobei das durch Aufstrcucn und Einprcsscn von 
Mischmassepartikeln ausgeriistete Linoleumwalzfell 
geschnitten, zu einem schuppenformigen Fellpaket ge- 
legt und anschliessend zu einem mustergebenden Fell 20 
ausgewalzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei 
das durch Aufstrcucn und Einprcsscn von Mischmas- 
separtikeln ausgeriistete Linoleumwalzfell direkt als 
mustergebendes Fell zum einem Linoleumflachenge- 25 
bilde verarbeitet wird. 

7. Linoleumflachengebilde, umfassend eine Deck- 
schicht als Matrix, die mindestens eine erste Farbe auf- 
weist, und mindestens eine Sorte kontrastfarbener Par- 
tikel, die in die Matrix eingebettet sind. 30 

8. Linoleumflachengebilde nach Anspruch 7, wobei 
die Deckschicht unifarben, marmoriert oder jaspiert ist. 

9. Linoleumflachengebilde nach Anspruch 7 oder 8, 
welches in GroBe und/oder Farbe gleiche oder ver- 
schiedene Partikelsorten enthalt. 35 

10. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 9, wobei die Partikel nur in die Oberseite der 
Deckschicht eingebettet sind. 

11. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 9, wobei die Partikel die gesamte Deckschicht 40 
durchdringen. 

12. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 11, wobei die Partikel in einer Menge, bezo- 
gen auf das Gewicht der Deckschicht, von 10 bis 
500 g/m 2 vorliegen. 45 
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1 

LINOLEUM STRUCTURE AND METHOD 
FOR PRODUCING SAME 

The present invention relates to a process for the produc- 
tion of a novel patterned flexible linoleum sheet material. 5 

Linoleum has been produced for many decades, predomi- 
nantly in unicolored, speckled and also marbled patterns. 
The flexible linoleum sheet materials are produced by first 
mixing all components, such as binders (so-called Bedford 
cement or B cement made of a partially oxidized linseed oil 10 
and at least one resin as an adhesion promoter), at least one 
filler and at least one coloring agent, in a suitable mixing 
apparatus, e.g., a kneader, roll mill or extruder, to form as 
homogenous a matrix as possible (mixed mass). The fillers 
used are typically soft wood flour and/or powdered cork (if 15 
both wood flour and powdered cork are present, the weight 
ratio is usually 90:10) and/or chalk, kaolin (china clay) and 
heavy spar. The mixed mass usually contains at least one 
coloring agent, such as a pigment (e.g., titanium dioxide) 
and/or other conventional coloring agents based on inor- 20 
ganic and organic dyes. A typical linoleum composition 
contains, in relation to the weight of the wear layer, about 
40% by weight binder, about 30% by weight organic fillers, 
about 20% by weight inorganic (mineral) fillers, and about 
1 0% by weight coloring agents . The mixed mass may further 25 
contain conventional additives, such as processing aids, 
antioxidants, UV stabilizers, slip agents and the like, which 
are selected as a function of the binder. 

To produce a unicolored flexible linoleum sheet material, 
the mixed mass thus obtained is fed into a roll mill (e.g., a 30 
calender), and is pressed under pressure onto a substrate at 
a temperature of typically 10° C. to 150° C. (as a function 
of the formula and the process technology). A material based 
on natural and/or synthetic fabrics or knits as well as textile 
materials may be used as the substrate. Examples are jute 35 
fabrics, blends of natural fibers, such as cotton and viscose, 
glass fiber fabrics, glass fiber fabrics coated with adhesion 
promoters, blends of synthetic fibers, fabrics of core/ sheath 
fibers with, for example, a core of polyester and a sheath of 
polyamide. As an adhesion promoter for glass fiber fabrics, 40 
a coating made of styrene butadiene latex may be used to 
coat the glass fibers. 

When the mixed mass is pressed onto the substrate, the 
roll mill (e.g. the nip of a calender) is adjusted such that the 
resulting floor-covering strip has the desired layer thickness. 45 
For linoleum floor coverings, the total thickness is typically 
about 2 mm to about 6 mm, particularly about 2 mm to about 
4 mm. 

If a color-patterned floor covering is to be produced, 
differently colored mixed masses or matrices are first pro- 50 
duced separately, rolled into sheets and granulated. The 
differently colored granulates are then mixed together and 
fed into a roll mill (e.g. a calender) to produce a speckled 
linoleum sheet. This sheet can then be pressed either directly 
onto the textile substrate or onto a textile substrate previ- 55 
ously coated with aunicolored mixed mass and/or corkment. 

The process for producing marbled structures (known 
under the trade name Marmorettee® or Marmoleum®) is 
also known per se and comprises the following steps: 

The mixed masses produced from the standard linoleum 60 
raw materials, e.g. linoleum cement, wood flour, powdered 
cork, chalk, white pigment and colored pigments, are mixed 
in defined proportions as a function of the desired pattern 
and are fed into a roll mill in the form of a carded mixed 
mass. The multicolored speckled linoleum sheet thus 65 
obtained (about 1.6 m wide) is divided into pieces about 2 
m long and arranged scale-like in the form of a multilayer 
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sheet stack. The strongly longitudinally oriented speckling 
of the individual sheets extends perpendicularly to the 
calendering process direction in the further manufacturing 
process. The sheet stack is now fed into the nip of a calender 
and rolled with friction into the desired thickness of the top 
layer. Simultaneously with the top layer, the substrate is 
manufactured, which consists of a jute fabric and a calen- 
dered, usually unicolored, mixed linoleum mass. The sub- 
strate and top layer are placed on top of one another and are 
non-positively connected in the ribbon calender. 

In contrast to the flexible sheet materials in which plastic 
is used as a binder in the wear layer, a linoleum -based 
flexible sheet material is not ready for use after calendering 
of the mixed mass or matrix. At this stage, linoleum does not 
have sufficient tensile and compressive strength for the 
continued production process and further use. This strength 
is developed only in a subsequent maturing process by 
further cross -linking of the binder. For this purpose the strip 
is transported from the calender to a maturing chamber 
where it is stored while hanging over rods. The linoleum 
strip matures, i.e., cross-links further to the desired degree in 
air heated to a temperature of about 40° C. to 100° C. for a 
period that depends on the formula, the thickness of the wear 
layer, the temperature and the desired degree of cross- 
linkage. This takes from about 5 to about 50 days. Thus, the 
substrate during production of flexible linoleum sheet mate- 
rial serves to carry and fix the wear layer until after maturing 
and subsequently, for example, as reinforcement of the floor 
covering. 

Since the organic fillers, such as wood flour and/or 
powdered cork, contained in the flexible sheet material 
release moisture during the maturing process, the flexible 
sheet material is usually conditioned after maturing, i.e., it is 
adjusted to a normal degree of humidity found in a building. 

The disadvantage of the process for producing a conven- 
tionally patterned flexible linoleum sheet material, in which 
differently colored carded mixed masses are poured directly 
into a calender nip and rolled into a speckled linoleum sheet, 
is that more or less pronounced longitudinally oriented 
structures necessarily result, which greatly limit the design 
possibilities for a patterned flexible linoleum sheet material. 

Thus, the object of the present invention is to provide a 
process for producing a novel, flexible linoleum sheet mate- 
rial, which permits a greater range of variation in the 
patterning of the flexible linoleum sheet material to be 
produced. Furthermore, it should preferably be possible to 
use existing production equipment for fabrication. 

The object of the present invention is attained by the 
embodiments characterized in the dependent claims. 

Specifically, this object is attained by providing a process 
for producing a flexible linoleum sheet material comprising 
the steps of 

dispersing at least one type of unicolored or multicolored 
mixed mass particles over at least one side of a uni- 
colored or multicolored rolled linoleum sheet and 

substantially warp-free pressing of the mixed mass par- 
ticles into the rolled linoleum sheet. 

The process for producing the novel structure is essen- 
tially based on the process for producing a marbled or 
speckled flexible linoleum sheet material, but has been 
supplemented by incorporating additional process steps in 
the production process. 

This dispersion of differently colored particles on a rolled 
linoleum sheet has not thus far been used in the production 
of flexible linoleum sheet materials, since no suitable dis- 
persion techniques have been available for the mixed lino- 
leum mass. An exemplary dispersion process applicable in 
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accordance with the present invention will be described 
below, particularly in connection with FIG. 3. 

The mixed mass particles to be dispersed are present in 
the form of a granular dispersion mass. They can be uni- 
colored or multicolored and, according to the invention, at 5 
least one type of such mixed mass particles is dispersed over 
the linoleum sheet. The composition of the particles can be 
identical to or different from the composition of the rolled 
linoleum sheet. Preferably, the particles have a similar 
composition to that of the rolled linoleum sheet, except for 10 
their pigmentation. Particularly preferably, the particles are 
dryer than the linoleum sheet, i.e., contain less linoleum 
cement to improve their dispersibility. Preferably, the mixed 
mass particles are dyed at least one color, which contrasts 
with the color of the rolled linoleum sheet. All of the 15 
particles can have substantially the same size, but particles 
of different sizes may also be dispersed on the linoleum 
sheet. Furthermore, the particles may differ in shape and 
may be present, for example, as irregular grains, spheres or 
ovals. The particles preferably have a diameter of 0.5 mm to 20 
20 mm, particularly preferably 0.5 mm to 10 mm. According 
to one exemplary embodiment, these particles have a greater 
diameter than those of the linoleum sheet onto which they 
are dispersed. One, two or several types of these mixed 
particles may be dispersed. The particles may be produced 25 
using the same process as that for producing the normal 
mixed mass. Separate screening may possibly be required. 

According to the invention, the particles are dispersed on 
a unicolored or multicolored, for example marbled or speck- 
led, linoleum sheet. The rolled linoleum sheet is preferably 30 
0.5 mm to 2.5 mm thick, more preferably 1 mm to 2 mm, and 
particularly preferably from 1 mm to 1.5 mm. 

It is sufficient to disperse the particles only onto the 
reverse side or only onto the front side of the linoleum sheet. 
To obtain a more uniform, continuous patterning, it may be 35 
preferred to disperse the particles on both sides of the 
linoleum sheet. It is further preferred to isolate the particles 
during the dispersion process by arranging a screen-like 
device in order to obtain as uniform and homogenous a 
distribution of the particles on the linoleum sheet as pos- 40 
sible. Generally, the particles will strike and be pressed into 
the linoleum sheet in a random pattern, as is usually the case 
in a dispersion process. However, the particles may also be 
distributed in a deliberately defined pattern, for example in 
the form of geometric or non- geometric figures. The mixed 45 
mass particles are preferably dispersed in a quantity of 10 
g/m to 500 g/m 2 in relation to the weight of the linoleum 
sheet. The pressed-in particles are preferably densely 
arranged in the rolled linoleum sheet. 

After dispersion on the linoleum sheet, the particles are 50 
pressed substantially warp-free into the linoleum sheet, for 
example by means of a mangle or some other pressing tool. 
The mixed mass particles of the dispersion mass are pref- 
erably pressed deep enough into the soft linoleum sheet to be 
as flush as possible with the linoleum sheet. It is also 55 
possible, however, to press the particles only partially into 
the linoleum sheet to obtain a linoleum sheet with an uneven 
surface structure. 

According to one embodiment of the inventive process, 
the rolled linoleum sheet equipped with dispersed and 60 
pressed-in linoleum particles may be directly connected to 
the substrate as a pattern-providing sheet (top layer). 

According to a particularly preferred embodiment of the 
inventive process, however, the rolled linoleum sheet is cut 
into lengths of about 2 m after the particles have been 65 
dispersed and pressed in. With the help of a sheet placer, the 
pieces are then arranged scale-like to form a sheet stack, so 
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that any location of the sheet stack is preferably at least 10, 
particularly preferably 10 to 20 sheets high, and the scales 
are preferably offset by 100 mm to 200 mm. Depending on 
the thickness of the individual sheets, the sheet stack is thus 
12 mm to 35 mm thick. The pieces are preferably positioned 
in such a way that the original longinidinal direction of the 
rolled linoleum sheet lies perpendicular (90°) to the trans- 
port direction of the scale-like sheet stack. The sheet can 
then be rolled out with friction to the desired thickness, e.g. 
by means of a sheet calender, to form a pattern-providing 
sheet (top layer) causing it to expand by 10 to 20 times its 
length. The sheet calender used has an upper cold roll with 
a rough surface and a lower heated roll with a smooth 
surface. The rough surface of the upper cold roll causes 
tongue-shaped pieces to be torn out of the surface of the 
sheet stack so that the sheet stack tears, particularly at the 
boundaries between the matrix and the differently colored 
dispersed and pressed-in particles. Since the sheet stack is 
heated from below by the heated lower roll of the sheet 
calender and thus has a somewhat softer consistency in its 
lower half than on the upper side of the sheet stack, which 
is in contact with the cold roll, the gaps or interstices 
produced by tearing are filled in by the matrix-colored 
material found between the dispersed particles. This 
increases the distance between the previously preferably 
densely arranged dispersion particles. One would assume 
that the dispersed particles would be stretched in longitudi- 
nal direction during calendering and rolling of the sheet, so 
that a longitudinally oriented striped pattern would be 
obtained. Surprisingly, however, the form of the dispersed 
particles is substantially preserved in this embodiment as 
well, and the linoleum speckles in the finished top sheet are 
nondirectional or only slightly oriented. It is assumed that 
due to the tearing of the linoleum sheet along the interfaces 
between the matrix and the dispersed particles, the shear 
forces act less strongly on the particles, so that the particles 
are not deformed and the nondirectional form of the dis- 
persed particles is thus preserved. These "weak links" 
between matrix and particles can be explained by the fact 
that the bond between the pressed-in particles and the matrix 
is less strong prior to the final calendering process than the 
coherence of the matrix itself. This can be the case particu- 
larly if the dispersed particles, as described above, are 
preferably somewhat drier. 

After calendering, the sheet stack is preferably only 1 mm 
to 2 mm thick and contains the dispersed particles through- 
out the thickness of the flexible sheet material, so that even 
if the topmost layer of the embedded particles is locally 
abraded through wear, slightly deeper lying particles 
become visible at the surface. Thus, the flexible sheet 
material produced by the process according to the invention 
retains its speckled pattern even after considerable wear. 

The above-described calendered sheet stack as the top 
layer may be connected with the substrate, for example by 
means of a doubling mangle. 

The substrate as a rule consists of a substrate fabric, for 
example, a jute, glass fiber, or synthetic fabric, onto which 
is calendered a thin layer, for example, of a unicolored 
linoleum mixed mass. 

The non-positive connection of substrate and top layer is 
produced, for example, by means of a ribbon calender or by 
similar devices. The subsequent maturing and further pro- 
cessing of the flexible sheet material thus produced by 
means of the inventive process is carried out in the same 
manner as for conventional flexible linoleum sheet materi- 
als. 
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Surprisingly, the process according to the invention 
makes it possible to obtain a flexible linoleum sheet material 
having a structure that is variable on the one hand through 
the structure of the linoleum sheet and on the other hand 
through the dispersed unicolored or multicolored particles of 5 
at least one type, which penetrate the top layer and provide 
a nearly nondirectional surface appearance. 

The process according to the invention permits the pro- 
duction of an indeterminate number of novel linoleum 
structures. All of these structures have in common the io 
dispersion of unicolored or multicolored mixed mass par- 
ticles, e.g. in an irregular arrangement, to produce nondi- 
rectional or only slightly oriented linoleum specks. Varia- 
tions are possible by selecting form and size as well as 
quantity and color of the dispersed particles and by varying 15 
the structure of the rolled linoleum sheet (marbled, unicol- 
ored, speckled, etc.). 

The present invention thus also comprises the flexible 
linoleum sheet material having a top layer as a matrix with 
at least a first color, and at least one type of particle 
embedded in the matrix in a contrasting color. The top layer 20 
can be unicolored, marbled, or speckled and can contain one 
or several types of unicolored and/or multicolored particles, 
which can differ in size and/or color. 

The particles may be embedded only in the topside of the 
top layer, penetrate the entire top layer as individual particles 25 
or, as described above, may be distributed over the entire 
thickness of the top layer. The particles are preferably 
present in an irregular arrangement, but may also be dis- 
tributed in a arbitrarily defined pattern, e.g. in the form of 
geometric and non-geometric figures. 30 

In relation to the total weight of the top layer, the particles 
are preferably present in an amount of 10 g/m 2 to 500 g/m 2 . 

In the figures: 

FIG. 1 shows a schematic view of an apparatus to 
implement a preferred embodiment of the process according 35 
to the invention. From the prefabricated unicolored or mul- 
ticolored mixed linoleum mass A, a sheet is rolled in the 
sheet rolling mill (1). Depending on the mixed mass A, a 
unicolored or speckled linoleum sheet B is obtained. Via a 
first conveyor belt (2), the linoleum sheet B is transported to 
a second conveyor belt (3), where a dispersion unit (4) 40 
individually disperses the mixed mass particles of at least 
one type of a unicolored or multicolored dispersion mass C 
over linoleum sheet B. After dispersion over linoleum sheet 
B, the mixed mass particles of the dispersion mass C are 
pressed deep into the soft linoleum sheet B by means of a 45 
mangle (5), so that they are as flush as possible with 
linoleum sheet B. The linoleum sheet D thus prepared is now 
fed to the sheet placer (6), separated into about 2 m long 
sections and arranged in a scale-like sheet stack E. The sheet 
stack E is placed onto a further conveyor belt such that the 50 
sprinkled side of sheet stack E points toward the top. This 
conveyor belt feeds sheet stack E to the sheet calender (7) 
with the sprinkled linoleum sheet side facing toward the cold 
patterning roll. In the sheet calender (7), the sheet stack E is 
rolled to the desired thickness to form a flexible sheet F (top 55 
layer) and is connected to the substrate G in a doubling mill 
(8). 

FIG. 2 is a schematic view of an apparatus for imple- 
menting a further preferred embodiment of the process 
according to the invention. While in the embodiment shown 
in FIG. 1 particles C are dispersed onto the reverse side of 60 
the linoleum sheet B, in unit (2) the dispersion mass C is 
dispersed directly onto the front of the linoleum sheet B. 

FIG. 3 is a schematic view of a dispersion unit (4) for a 
linoleum mass that may be used in the process according to 
the invention. The mixed linoleum mass is poured into a 65 
funnel (11), which preferably opens somewhat conically 
toward the bottom to prevent arching of the mixed mass. A 
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profiled roll (14) picks up the mixed mass in its indentations. 
As the roll rotates, the mixed mass is then stripped by a 
doctor blade (12) at the height of the raised roll profile, so 
that, depending on the rational speed, a precisely defined 
amount of the mixed mass is transported within the inden- 
tations of the profiled roll (14) to the downstream ejection 
brush roll (13). The counter rotating ejection brush roll (13) 
rotates at a substantially higher speed than the profiled roll 
(14) and with the brush (13) reaching deeply into the 
indentations of the profiled roll (14) ejects the mixed mass 
in downward direction. An additional cleaning brush (15) 
may be used to eject any mixed mass residues that may have 
remained in the indentations of the profile roll (14). The 
downwardly ejected mixed max falls onto a traversely 
moving screen (16), which helps to equalize the dispersion 
and to make it more uniform. Below the traversely moving 
screen (one or more stationary screens (17) may be arranged 
to slow down the mixed particles brought into an oblique 
falling motion and to cause them to strike the linoleum sheet 
passing closely beneath with as little energy as possible. A 
conveyor belt (3) transports the sprinkled linoleum sheet to 
a mangle (5) used to press the relatively stable linoleum 
particles into the soft linoleum sheet. 

FIGS. 4a and 4b show schematic cross sections through 
layers 20 and 22 at different stages of wear of the flexible 
sheet material produced according to a particularly preferred 
embodiment of the invention. The colored, dot-shaped par- 
ticles 24 are distributed in matrix 26 over the entire thickness 
of the top layer. FIG. 4b shows the top layer from FIG. 4a 
in a condition after prolonged wear. A topmost layer of the 
flexible sheet material has been abraded by wear, so that 
both matrix 26 and particles 24 in this layer have been worn 
away. At the same time, however, particles from deeper 
layers have become visible so that the pattern of the floor 
covering presents the same appearance to the user. 

The invention claimed is: 

1. A process for producing a patterned flexible linoleum 
sheet material comprising the steps of: 

dispersing at least one type of linoleum particles onto at 

least one side of a rolled linoleum sheet; and 
pressing the linoleum particles into the rolled linoleum 
sheet such that the linoleum particles are not substan- 
tially distorted; 
cutting the rolled linoleum sheet; 
rotating the rolled linoleum sheet 90°; 
stacking the rolled linoleum sheet into a sheet stack; and 
rolling the sheet stack into a partem providing sheet; 
wherein the linoleum particles comprise a smaller propor- 
tion of linoleum cement than the rolled linoleum sheet; 
wherein the linoleum particles are present in the form of a 
granular dispersion; and 

wherein the linoleum particles are unicolored particles, 
multicolored particles, or combinations thereof. 

2. The process of claim 1, wherein the rolled linoleum 
sheet having dispersed and pressed-in linoleum particles is 
processed directly as a pattern-providing sheet into a flexible 
linoleum material. 

3. The process of claim 1, wherein the linoleum particles 
are pressed into the linoleum sheet by means of a pressing 
tool. 

4. The process of claim 1, wherein the rolled linoleum 
sheet is unicolored, marbled or speckled. 

5. The process of claim 1, wherein the linoleum particles 
are dispersed onto both sides of the rolled linoleum sheet. 

6. The process of claim 1, wherein the rolled linoleum 
sheet is unicolored or multicolored. 
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